TABLA MATERIALES \‘\
Material Table
Tableau de Materiaux

GRUPO SUBGRUPO MATERIALES DUREZA (HB) TRACCION (N/mm?)
GROUP SUBGROUP MATERIALS Hardness (HB) Tensile (N/mm?)
GROUPE S. GROUPE MATERIAUX Dureté (HB) Traction (N/mm?)

Aceros Aleados Tratados - Aceros Bonificados
Heat-Treatable Alloyed Steels 300-400 850-1300
Aciers Allies Superieurs

Materiales resistentes al desgaste

Wear-Resistant Materials - Matériaux résistant a 'usure AL BRI

INOX Austeniticos
2 . . Austenitic Stainless
INOX INOX Austenitiques
STAINLESS STEEL INOX Ferriticos-Martensiticos
INOX : Ferritic-Martensitic Stainless
INOX Ferritiques-Martensitiques

Fundicion Gris Grafi to Esferoidal - Fundicion Maleable

3 . 3.1 Spheroidal Graphite Cast Iron - Malleable Cast Iron <200 <700
FUNDICION Fonte Grise Graphite Spherique
CAST IRON Fundicién Gris Grafi to Esferoidal - Fundicién Maleable
FONTE 3.2 Spheroidal Graphite Cast Iron - Malleable Cast Iron >200<300 >700<1000

Fonte Grise Graphite Spherique

4.

TITANIO Aleaciones Titanio / Alloyed Titanium / Alliages Titane
TITANIUM

TITANE

5 . Cobre - Bronce - Latén Viruta Corta
Copper - Bronze - Brass (Short Chip)
COBRE Cuivre - Bronze - Laiton (Coupeaux Courts)
BRONCE - LATON
COPPER
BRONZE - BRASS Cobre - Bronce - Latén Viruta Larga
CUIVRE g Copper - Bronze - Brass (Long Chip)
BRONZE - LAITON Cuivre - Bronze - Laiton (Coupeaux Longs)

Al - Mg No Aleado
6 6.1 Unalloyed Al - Mg <100 <350
° Al - Mg Sans Alliage

Aleaciones Al Si < 10%

P 6.2 Al Alloys Si < 10% <180 <600
Alliages Al Si < 10%

ALUMINIUM Aleaciones Al Si > 10%

MAGNESIUM 6.3 Al Alloys Si > 10% <180 <600

Alliages Al Si > 10%

n Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolicom Engagés dans la fabrication et l'emploi \i? IZAR®
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TABLA MATERIALES
Material Table
Tableau de Materiaux

A\

Espaiia
Spain - Espagne

Alemania
Germany - Allemagne

Francia Reino Unido
France UK - Royaume-Uni

Italia
Italy - Italie

EE.UU.
USA - Etats-Unis

UNE

N° MATERIAL

AFNOR B.S.

UNI

AlsI

AE235B,FE360 B 1,0036 FE360 (ST 37-2) E-42-2 FE 360 B FE 360 B FU A 570 GR.33,36
AE235B,FE360B 1,0037 FE 360 B(RST 37-2) E24-2 FE 360 B FE 360 B,C,D A 283 CR.C
AE275B,FE430BFN 1,0044 FE 430 B (ST 44-2) E 28-2 FE 430 B FN FE430B A 570 GR.40
A490-2,FE490-2FN 1,0050 FE 490-2 (ST 50-2) A50-2 FE 490-2 FN FE 490 A 570 GR.50
A590-2,FE590-2FN 1,0060 FE 590-2 (ST 60-2) A 60-2 FE 590-2 FN FE 60-2 A 572 GR.65

A690-2,FE690-2FN 1,0070 FE 690-2 (ST 70-2) A70-2 FE 690-2 FN FE 70-2,FE 690
AE 235 D,FE360D1FF 1,0116 FE 360D1 (ST 37-3) A24-3 FE 360 D1 FF FE 360 C,D A 284 GR.D
Fa11 1,0401 C15 AF37C12 080A 15 C15 M 1015
F.1510-C10K 1,121 CK10 XC10 040A 10 C10 1010
F.1110-C15K 11141 Ci15 C18RR 080M15 Ci15 GR.1016
1,7015 15CR3 12C8 523M15 5015
F.1516-16MNCR5 1,7131 16MNCR5 16MC5 527M17 16MNCR5 NO.5115
F.150 D 1,7147 20MNCR5 20MC5 20MNCR5 5120
F.2111-11SMN28 1,0712 9SMN28 S 250 230M07 CF 9 SMN 28 1213
F.2112-11SMN PB28 1,0718 9 SMN PB 28 S 250 PB CF 9SMN PB28 12L13
F.2121-10520 1,0721 10520 10F1 210M15 CF10S20 GR.1108
F.210-G 1,0726 35520 35MF6 212M36 CF35SMN 10 1140
1,0727 45520 45 MF 4 1146
F.2113-12SMN35 1,0736 9 SMN 36 S 300 CF 9 SMN 36 1215
F.210-F 1,0723 15520 210A 15
1,0416 GS-83,3 A42C-M AM 1 FEG38VR GR.N1
1,0551 GS-52 E26-52-M 161GR400A GC20 GR.N 2
1,0553 GS-60 30M6M A3 GR.80-40
1,0554 GS-62 E26-52-M AW3 GR.105-85
F.112 1,0402 Cc22 1C22 070 M 20 C25 M 1023
F.113 1,5010 C35 C35 40 HS C35 GR.1035
F.114 1,0503 C45 C45 50 HS C45 GR.1043
F.115 1,0535 C55 C54 50 C55 GR.1055
1,0601 CK 60 C60 60 HS,CS C60 1060
F.1120-C25K 1,1151 CK22 2C22 055M 15 C20,C25 1020
1,1157 40 MN 4 35M5 150 M 36 1035
F.1130-C35K 1,1181 CK35 2C35 080 A 35 C35 1038
F.1140-C45K 1,191 CK 45 2C45 080 M 46 C45 1045
F.1150-C55K 1,1203 CK55 2C55 060 A 57 C55 1055
1,1221 060 A 62 1060

F.5230-100 CR6

1,2067

100 CR 6

Y100C6 BL3

F.5212-X210CR12 1,2080 X210 CR 12 Z200C12 BD3 X205CR12 KU D3
F.5227-X100CRMO V5 1,2363 X 100 CRMO V5 Z100 CDV 5 X100CRMOV51KU A2
1,2379 X 155CRVMO 12 Z160CDV12 BD2 X155CRVMO121KU D2

F.5220-95MNCRW5 1,2510 100 MNCRW 4 90 MWCV 5 BO1 95MNWCR5KU o1
1,2550 60 WCRV 7 55 W C20 BS1 55 WCR V8 KU S1

F.5563.12-1-5-5

1,2842

1,3202

90MN CRV8

HS 12-1-4-5

90 MNV8 B 02

HS 12-1-5-5 BT 15

90MNVCR8KU

HS12-1-5-5

02

T15

F.5553.10-4-3-10 1,3207 HS 10-4-3-10 Z130WKCDV BT 42 HS 10-4-3-10 T42
F.5613-6-5-2-5 1,3243 HS 6-5-2-5 Z85WDKCV06 BM 35 HS 6-5-2-5 M35
F.5617.-2-10-1-8 1,3247 521018 Z110DKCWV BM 42 HS 5-5-2 M 42
F.5603.-6-5-2 1,3343 HS 6-5-2 Z85WDCV06 BM 2 HS 6-5-2 M2
F.8372-AM26CRMO4 1,7218 GS-25 CRMO 4 25CD 4 708A 25 25 CRM04 4130
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRM 04 25CD4 708 A25 30 CRM04 4130
F.114 1,0503 C45 C45 50 HS C45 GR.1043
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRMO 4 25CD4 708 A25 30 CRMO 4 4130
F.8332-AM42CRMO 4 1,7225 41 CRMO 4 42 CD4 708M 40 38CRMO 4KB GR.4140
1,7228 50 CRMO 4 50 CRMO 4 708 A 47 4150
1,7779 20 CRMOV 135
1,8504 34CRAL6
F,1741-34CRAIMO 5 1,8507 34 CRAIMO 5 30CAD6,12 34CRAIMO 7 A355CLD
F.1740-41 CRAIMO 7 1,8509 41 CRAIMO 7 40 CAD 6,12 905 M 39 41 CRAIMO 7 A355CLA
F.1712-31 CRMO 12 1,8515 31 CRMO 12 30CD 12 722 M 24 30CRMO 12

V'S
DX
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Espaia Alemania Francia Reino Unido Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Italy - Italie USA - Etats-Unis
UNE N° MATERIAL DIN AFNOR B.S. UNI AISI

ACEROS ALEADOS BONIFICADOS - HEAT-TREATABLE ALLOYED STEEL - ACIERS ALLIES SUPERIEURS
(850-1300 N/mm?/ 300-400 HB)
ACEROS ALEADOS HERRAMIENTAS / ALLOYED TOOL STEELS / ACIERS ALLIES OUTILS

I I B
T e [ mawwesss || ]
Crsnpaocwiz | taess | xowown | zaeaws | | xascwwiw ||
T wm  wwewove | mwov | emms [ |t |
ACEROS ALEADOS HTAS. TRABAJO CALIENTE / TOOL STEELS WARM WORKING / ACIERS ALLIES OUTILS TRAVAIL EN CHAUD
Ceswxecwovs | [ [ | [ | ]
T e [ ewey [ mweo | e [ swavew |51 ]

e | eowowss | zmwas || xswowsw ||
\ACEROS BONIFICADOS / HEAT-TREATABLE STEELS / ACIERS SUPERIEURS

e [ mNew [ [ [T
T e [ sowewos | | [ | |
Fwa | e | wmowon | won | mww | mawon | |
1 ww [ mawos [ [ sewove | |
ACEROS NITRURACION / NITRIDING STEELS / ACIERS AVEC NITRATE

F.1712-31 CRMO 12 18515 31 CRMO 12 30CD 12 722M24 30 CRMO 12 I

1,8523 39 CRMOV 139 897 M 39
Materiales resistentes al desgaste - Wear-Resistant Materials - Matériaux résistant a I'usure
HARDOX 450 - XAR 450 - RAEX - FORA - CREUSABRO

GRUPO GROUP GROUPE 2  ACEROS INOXIDABLES - STAINLESS STEELS - ACIERS INOX

ACEROS INOX AUSTENITICOS / AUSTENITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX AUSTENITIQUES (< 850 N/mm? / <250 HB)
assswecmonizz | 13 | xwcmwons || sss | xecwwonn | sen |
ACEROS INOX MARTENSITICOS / MARTENSITIC STAINLESS STEEL / ACIERS INOX MARTENSITIQUES (<1100 N/mm?/ <320 HB)

ACEROS INOX FERRITICOS / FERRITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX FERRITIQUES (<1100 N/mm?2/ <320 HB)

ronoans | e | wwoaws | zmes | aee | xnan | w0 |
Fsuswscny | a0 | weami | zecrr | | weamy | won |
e | xeamz | zean | awss | xeamn | ws |

GRUPO GROUP GROUPE 3 FUNDICION - CAST IRON - FONTE

F. GRIS GRAFITO ESFEROIDAL / CAST IRON SPHEROIDAL GRAPHITE / F. GRISE GRAPHITE SPHERIQUE (<700N/mm?/<200 HB)
0.7033 GGG 35-3 FGS 370-71 GR.350/22 GS 370-17
0.7040 GGG 40 FGS 400-12 GR420-12 GS 400-12 GR.60-40-18
0.7050 GGG 50 FGS 500-7 500/7 GS 500-7 65-45-12
3.1 0.7060 GGG 60 FGS 600-3 GR.600/3 GS 600-3 GR.80-55-06
0.8135 GTS 35-10 MN 35-10 B35-12 B35-10 GR32510
0.8145 GTS 45-06 MN 450-6 P 45-06 P 45-06 GR 45006
0.8155 GTS 55-04 MN 550-4 P 55-04 P 55-04 6004
F. GRIS GRAFITO ESFEROIDAL / CAST IRON SPHEROIDAL GRAPHITE / F. GRISE GRAPHITE SPHERIQUE (700-1000N/mm? /200-300 HB)
3.2 0.7070 GGG 70 FGS 700-2 GR.700/2 GS 700-2 100-70-03
0.8080 GGG 80 FGS 800-2 GR.800/2 GS 800-2 GR.120-90-02

GRUPO GROUP GROUPE 4 TITANIO - TITANIUM - TITANE

TITANIO PURO / UNALLOYED TITANIUM / TITANE PUR (<700 N/mm? /<200 HB)

3,7024 T199,5 GRADO 1 T35
3,7034 T199,7 GRADO 2 T40
3,7055 T199,4 GRADO 3 T50
3,7065 T4 T60

TITANIO ALEADO / ALLOYED TITANIUM / ALLIAGES TITANE (< 900 N/mm?/ <270 HB)
37114 TIAL5 SN 2
37124 TICU 2,5 TU2
37164 TIAL6V 4 T-AGV 2TA10

CUTTING TOOLS
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Espaiia Alemania Francia Reino Unido Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Italy - Italie USA - Etats-Unis

AFNOR UNI Alsl

UNE

N° MATERIAL

B.S.

CUSN6
CUSN 8

CU ZN 40 CU ZN 40 € 28000
CU ZN 40 PB2 CU ZN 39 PB2 C 38000

CU ZN 20 CU ZN 20 C 24000
2,0265 CU ZN 30 CU ZN 30 CZ 106 P-CU ZN 30 C 26000
2,0321 CU ZN 37 CU ZN 37 CZ108 C 27400
2,1245 CUBE 1,7 CUBE1,7 CB101 C 17000
2,1247 CUBE 2 CUBE1,9 C17200

GRUPO GROUP GROUPE 6
ALUMINIO - MAGNESIO - ALUMINIUM - MAGNESIUM

Al - Mg SIN ALEAR / UNALLOYED ALUMINIUM - MAGNESIUM / ALUMINIUM - MAGNESIUM SANS ALLIAGE (<350 N/mm?/ <100 HB)
6.1 3,0250 AI99,5 H
3,0280 AI998H
ALEACIONES ALUMINIO / ALUMINIUM ALLOYS / ALLIAGES ALUMINIUM Si<10% (< 600 N/mm?/ <180 HB)
L3811 3,0515 AIMN 1 3103 3103 P-ALMN 1,2 CU A 93003
L-3120-38-312 3,1325 AICUMG 1 2017A P-AICU4MGMNSI A92017
6.2 L-3140-38-314 3,1355 AICUMG 2 2024 2024 P-AICU4-4MGMN 2024
L-3710-38371 34365 AIZNMGCU-1,5 7075 7075 P-AIZNMGCU-1,5 A9775
FUNDICION ALUMINIO / CAST ALUMINIUM / FONTE ALUMINIUM
3,3292 | GD-AIMG 9 | A-G10SY 4 | LM 10 | A 05200
ALEACIONES ALUMINIO / ALUMINIUM ALLOYS / ALLIAGES ALUMINIUM Si>10% (<600 N/mm?/ <180 HB)
6.3 L-2560-61 3,2381 G-AIS| 10 MG AS10G G-AISIOMG A-0359.0
L-2530 3,2583 GAISI 11 A-S12U LM 20 G-AISI13CUMN A-04130

GRUPO GROUP GROUPE 7
MATERIALES SINTETICOS - SYNTHETIC MATERIALS - MATERIELS SYNTHETIQUES

TERMOPLASTICOS / THERMOPLASTICS / THERMOPLASTIQUES
POLIPROPILENO PP
POLISTIROL PS
7.1 POLIVILNICLORITO PVC
POLICARBONATO MACRALON PC
ULTRAMID POLIAMIDA PA
POLIMETILMETACRILATO PLEXIGLAS PMMA
DUROPLASTICOS / HARD-PLASTICS / PLASTIQUES DURS
BAQUELITA
7.2 PERTINAX
MOLTOPREN
RESOPAL GRAFITO

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs n
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BROCA MANGO CILINDRICO ZIRKONIO
Ref 1 0 1 5 Zirkonio Straight Shank Twist Drill
Foret Queue Cylindrique Zirkonio

ZIRKON

o [ ] ] Tol.D
HSS Zirkonio 338N % h8
130°
Material | Avances mm/rev. Feed / Pas
Grupo | Sub. || Zirkonio | W 0 04 | 0 26 | @8 @10 |0 016
33-40 ||0,045|0,055/0,070(0,080|0,100|0,120|0,150(0,160/0,180
3 3.1 40-45 ||0,060(0,090/0,100(0,120|0,150|0,180/0,210(0,250/0,300
3.2 33-40 |[0,050/0,070|0,080/0,100(0,120(0,140|0,170/0,200|0,240
T 6.1 e 0,080/0,110(0,130/0,150{0,190|0,220|0,260/0,320|0,380
3.5x0 6 6.2 0,080/0,110(0,130/0,150(0,190(0,220|0,260/0,320|0,380
{ 6.3 50-65 |[0,060/0,090|0,100/0,120|0,150(0,180|0,210/0,250|0,300
Vc= m/min. rp.m.= Vexil. 00y
TXO
Angulo punta 130° Nuevo recubrimiento Zirkonio de tltima generacién por PVD
S « Autocentradora 3 . e
: + Idealitaladio PO : «+ Basado en ZRN « Adecuado para materiales no férricos
- Geometria especiUERIMEE Bar : « Bajo coeficiente de friccion « Evita la adherencia de material en el fi lo de corte
: reducir el esfuerzo de corte ¢ * Muy resistente a la corrosion o
g 110 tPom: A.ngle : Latest generation Zirkonio coating by PVD
3 « Autocenterin :
o itake] PortablegDriIIing Mok « Based on ZRN « Appropriate for Non Ferrous Materials
: . Special Geometry designed for N « Low Friction Coefficient « Built-Up Edge avoided
reducing cutting effort _ N Very Corrosion Resistant
. e
A::Itf)::r:;:: 30 : Nouveau revétement Zirkonio derniére génération par PVD
: . Perceuse & main : - Base ZRN - Recommandé pour aciers ferreux
. Géométrie pour réduire I'effort de : - Faible coefficient friction - Evite 'adhérence sur les fi lets de coupe
: coupe - Résistant a l'usure
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DIAMETROS DE TALADRADO Y EJES PREVIOS AL ROSCADO \‘\

Drilling & Axis Diameters Before Threading
Diametres Taraudage et Axes Pré-Taraudage
M MF LAMINACION UNC
] P ) " MF P |@® 2 7 Cold Forming - Réfouleur HILOS
1] 025] 075 097 12] 1,25] 1080] 11,86 m P [ O g | | UNC |Threads @ 2
1,1] 025 085 1,07 12] 1,50] 10,50| 11,85 3 0,50 2,75 Filets | o | 4PN
1,2] 025] 095 1,17 13| 1,00/ 12,00 12,88 4 0,70 3,65 9/16 12. 1225 1410
1,4 030 1,00 136 13| 1,50] 11,50| 12,85 4,5 0,75 4,15 =8 LUl o]l
1,6 035 125 154 13| 1,75] 11,25] 12,83 5 0,80 4,60 3/4 10] 16,50] 18,84
1,7] 035 130] 1,64 14]  1,00] 13,00 13,88 5 0,90 4,55 2L 91 19,50 22,00
1,8] 035 145 1,74 14]  1,25] 12,80 13,86 6 1,00 5,50 L 8l 2225 2516
2| o040 160] 193 14] 1,50| 12,50| 13,85 7 1,00 6,50 L1t 7| 2500 2831
22| 045 1,75] 213 15| 1,00/ 1400 1488 8 1,25 7,40 11/4 71 2825 3149
23| 040 190 223 15| 2,00 13,00] 1482 10 1,50 9,30 Lo ol 0oy IS
25| 045 205| 243 16| 1,00/ 1500| 1588 12 1,75 11,20 11/2 6| 3400 3781
2,6 045 210 253 16] 1,50] 14,50 15,85 14 200 | 1310 | 134 ) e
3] 050 250] 292 17| 1,00| 16,00 16,88 16 2,00 | 15,10 2 45| 4525| 5045
35| 060 290 341 17| 1,50| 1550| 16,85 18 2,50 | 1690 | [21/4 45| 5120| 5680
4| 070 330] 3,91 18| 1,00/ 17,00 17,88 20 2,50 18,90 21/2 4| 57.25| 63,10
45| 075 3,70 am 18| 1,50] 16,50| 17,85 22 2,50 20,90 ZEiC sl e 30
5| 080 420 490 18] 2,00 16,00 17,82 24 3,00 22,65 3 4] 7000] 7580
6/ 100 500 588 20| 1,00/ 19,00] 19,88
7] 1,00] 600] 6,88 20| 1,50] 18,50] 19,85
8| 1,25 680 7,87 20| 2,00| 1800] 19,82 H"_‘:)':F‘SAE
9| 125] 780 887 22| 1,00] 21,00/ 21,88 W UNF | Threads |@ o
10| 1,50 850] 985 22| 1,50| 2050| 21,85 E e
11| 1,50 950] 10,85 22| 200| 2000 21,82 W | Threads |@ o N0 20 -‘% 0 —&L e
12| 1,75] 1020] 11,83 24| 1,00 23,00] 23,88 Filets | ou® | ##| [Ner RIS
14| 2,00 12,00] 13,82 24| 1,50| 22,50 23,85| [ 3/32 48| 180| 221 N2 sl 190 212
16 2,00| 14,00| 15,82 24 2,00 22,00| 23,82 1/8 40 2,50 3,00 N°3 56 2'1 0 2'44
18] 2,50 1550] 17,79 25| 1,00| 24,00| 2488 [ 532 32| 310 378 Na T 40 277
20| 250] 17,550] 19,79 25] 1,50| 23,50| 24:85| [ 3/16 24| 360 457 NS SV AREEE IR
22| 250] 1950| 21,79 25 2,00] 2300| 2582 [ 732 24| 440 536 . 2 :
24| 3,00] 21,00] 2377 26| 1,00] 2500] 2588| [ 1/a ol 510l 18| —N6 40, 300, 342
. . N°8 36| 350 408
27| 3,00| 2400 26,77 26| 1,50| 2450| 2585 5,6 18] 650 776 A . .
30| 350| 2650| 29,73 27| 1,00] 26,00 2688 T SRRy [ 10 32, 410 473
. : N°12 28| 470| 538
33| 3,50] 2950] 32,73 27| 1,50| 2550] 2685| 5 141 930 1089 . .
36| 4,00| 32,00| 35,70 27| 2,00| 2500| 2682 : : 1/4 28| 550 624
. i : Z . : 12 12| 10,50 12,43
39| 4,00| 3500| 3870 28| 1,00| 27,00 27,88 : : 5/16 24| 690| 782
42| 4,50| 37,50| 41,69 28] 1,50 2650 27,85 | e 12y 1200 1392 3/8 24| 850 941
: : : : : : 5/8 11] 13,50 15,62
45| 450| 4050| 44,69 28| 200| 2600 27,82 34 ol o0l 1aas 7/16 20| 9,90| 10,98
48] 500| 43,00 47,66 30| 1,00 29,00] 29,88 . : 1/2 20| 11,50| 12,56
52| 500 47,00] 51,66 30| 1,50 2850 29,85 Zis 21 19.25| 21891 [ 9/16 18] 12,90| 14,14
56| 550| 50,50| 5556 30| 2,00] 2800| 29,82 1 8| 2200 2508 5/8 18] 1450] 1573
60| 550| 5450 59,56 30| 3,00 2700 2977 118 7| 2475| 2821 3/4 16| 17,50| 18,89
64| 6,00 5800] 6352 32| 1,50| 3050| 31,85| 11/4 7. 2775 3136 7/8 14| 2040| 22,05
68| 6,00] 62,00] 67,52 32| 2,00] 30,00 31,82] | 13/8 6| 3050 34,51 1 12] 23,30 2521
33| 1,550] 31,50 32,85| [ 11/2 6| 3350| 3766 | qq/8 12] 26,50 28,38
33| 200] 31,00] 3282| | 15/8 5| 3550 4081| | qq/4 12| 29,50| 31,56
33| 3,00] 3000] 32,77] | 13/4 5| 3900| 43,96 | q3/8 12| 32,70] 34,73
34| 1,50| 32,50| 33,85 | 17/8 45| 41,50 4711 992 12| 36,50 37,91
MF 35| 1,50| 33,50| 34,85 2 45| 44,50| 50,26
MF P |0 _® |00 36| 1,50| 34,50| 3585| | 21/4 4| 50,00| 56,56
2,5 0,35 2,15 2,44 36 2,00| 34,00, 3582 21/2 4| 56,00| 6287
3| 035 265 294 36| 3,00| 3300| 3576 | 23/4 3,5| 62,00/ 69,85 GAS (BSP)
35| 035 3,15| 344 38| 1,50| 36,50| 37,85 3 35| 6850| 76,20 HILOS
4| 035| 365 394 39| 1,50 37,50] 38,85 Gas Thfleads 2 ]
4| 050 350 3,93 39| 200| 3700| 3882 1/8 8 et;zz % 9,62
45| 050 400 443 39| 3,00 3600| 3876 : :
5| 050 450| 4093 40| 150| 3850| 3985 SR 1/4 19] 11,80] 13,03
55| 050| 500| 543 40| 200| 3800| 3982 HILOS 3/8 19] 1525| 16,53
6| 050 550 593 40| 3,00| 37,00 3976 | UNC |Threads |@ ] i T e
6/ 075| 520 590 42| 1550 4050| 41,85 Filets | _ome® | 5/8 14| 21,00] 2277
7| 075] 620] 6,90 42| 2,00| 4000]| 41,82 N°1 64| 1,50] 1,79 3/4 14| 24,50 26,30
8| 050 750 793 42| 3,00| 39,00| 41,76 N°2 56| 1,80| 2,12 7/8 14| 2825, 30,06
8| 075| 720 7,90 45 1,50 | 43,50| 44,85 N°3 48| 2,10 2,44 1 11| 30,75| 33,07
8/ 100 700 788 45, 2,00| 43,00| 44,82 N°4 40| 230| 276/ | 11/8 11| 3550 37,71
9 0,75 820| 8,90 45 3,00| 42,00| 44,76 N°5 40 2,60 3,09 11/4 11| 39,50| 41,73
o] 100 800 888 48| 1,50| 46,50| 47,85 N°6 32| 285 341| | 13/8 11| 42,00| 44,14
10] 050] 950 993 48| 2,00 46,00 47,82 N°8 32| 350 407 | 11/2 11| 4520 47,62
10| 0,75 920 990 48| 3,00| 4500| 47,76| | N°10 24| 390| 471| | 13/4 11] 51,40 53,56
10| 1,000 900 988 50| 1,50| 4850| 49,85| | N°12 24| 450] 537 2 11] 57,20] 5943
10| 1,25] 880| 986 50| 2,00] 48,00 49,82 1/4 20| 520 622|| 21/a 11] 63,30 6548
11| 0,75, 10,20| 10,90 50| 3,00 47,00] 49,76| | 5/16 18] 660 7,80| | 23/8 11] 67,00] 69,15
11] 1,00] 1000 10,88 52| 1,50] 5050] 51,85 3/8 16| 800 937| | 212 11] 72,80 74,94
12| 0,75, 11,25| 11,90 52| 2,00| 5000| 51,82| | 7/16 14] 940 1095 | 23/4 11] 79,10 81,27
12| 1,00 11,00/ 11,88 52| 3,00] 4900| 51,76 1/2 13| 10,75] 12,52 3 11| 8550| 87,57

CUTTING TOOLS
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DIAMETROS DE TALADRADO Y EJES PREVIOS AL ROSCADO x

Drilling & Axis Diameters Before Threading
Diametres Taraudage et Axes Pré-Taraudage
BSPT (RC) UNEF PG NPT
HILOS HILOS HILOS HILOS
BSPT | Threads |@ UNEF | Threads |@ 2 PG | Threads (@ 2 NPT | Threads |@ 2
Filets | _oe® | Filets ® | _&_ Filets e | _&_ Filets e | _&_
1/16 28| 6,30 N°12 32| 470| 539 07 20| 11,40| 12,40 1/16 27| 620| 758
1/8 28| 830 1/4 32| 555 625 09 18| 14,00| 15,10 1/8 27| 850| 9,93
1/4 19| 11,00 5/16 32| 715 784 11 18| 17,25| 18,50 1/4 18| 11,00 13,18
3/8 19| 14,50 3/8 32| 870| 942 13,5 18| 19,00 20,30 3/8 18| 14,50 | 16,60
1/2 14| 18,10 7/16 28| 10,20| 11,00 16 18| 21,25| 22,40 1/2 14| 17,80 20,63
3/4 14| 23,50 1/2 28| 11,80] 12,59 21 16| 26,75 28,15 3/4 14| 23,00 2595
1 11| 29,60 9/16 24| 13,20| 14,18 29 16| 3550| 36,85 1 11,5 29,00| 32,51
11/4 11| 38,10 5/8 24| 14,80| 1575 36 16| 4550 46,85 11/4 11,5 37,50| 41,23
11/2 11| 44,00 3/4 20| 17,80| 1891 42 16| 52,50| 53,85 11/2 11,5| 44,00| 47,30
2 11| 55,60 7/8 20| 20,95| 22,09 48 16| 5800| 59,15 2 11,5 56,00| 5931
1 20| 24,00| 2526
11/8 18| 27,15| 28,40
11/4 18| 3035 31,59
13/8 18| 33,60| 34,76
11/2 18| 36,70| 37,94
EQUIVALENCIA ROSCAS MM A\
Threading Equivalence mm
Equivalence Taraudage mm
W/UNC/UNF/UNEF| mm W /UNC/UNF/UNEF| mm GAS (BSP) /BSPT (RC)| mm PG mm
3/32 2,381 13/8 34,925 13/8 44,323 29 37,000
1/8 3,175 11/2 38,100 11/2 47,803 36 47,000
5/32 3,969 15/8 41,275 15/8 51,988 42 54,000
3/16 4,762 13/4 44,450 13/4 53,746 48 59,300
7/32 5,556 17/8 47,625 2 59,614
1/4 6,350 2 50,800 21/4 65,710
9/32 7,144 23/8 69,390 NPT mm
5/16 7,938 GAS (BSP) /BSPT (RC)| mm 21/2 75,184 1/8 10,287
3/8 9,525 1/8 9,728 23/4 81,534 1/4 13,716
7/16 11,112 1/4 13,157 3 87,844 3/8 17,145
1/2 12,700 3/8 16,662 1/2 21,336
9/16 14,288 1/2 20,955 PG mm 3/4 23,670
5/8 15,875 5/8 22,911 07 12,500 1 33,401
3/4 19,050 3/4 26,441 09 15,200 11/4 42,164
7/8 22,225 7/8 30,201 11 18,600 11/2 48,260
1 25,400 1 33,249 13,5 20,400 2 60,325
11/8 28,575 11/8 37,897 16 22,500 2172 73,025
11/4 31,750 11/4 41,910 21 28,300 3 88,900
ROTURA DE MACHOS BROKEN TAPS RUPTURE DE TARAUDS

IS
DX

La rotura de un macho, en un porcentaje
muy elevado, se produce en la zona mas
fragil del mismo. Por ejemplo, en el caso de
machos DIN 371 con mango reforzado, se
da en la terminacion de la zona de roscado,
con mas posibilidades en los casos de ros-
cado rigido con un macho para agujeros
ciegos, a la salida del mismo.

Para evitar en un porcentaje elevado el
riesgo de rotura, hay que tener en cuenta
algunas recomendaciones:

- Ejecutar el taladrado previo con una
broca en buenas condiciones.

- Utilizar el macho adecuado para cada
material a trabajar.

- Usar un porta-machos flotante Ref.
3193 con compensacion radial y axial,
que alinea el eje del macho respecto al
eje del orificio a roscar.

CUTTING TOOLS

Breaking a tap, in a high percentage,
happens in its most fragile side. For
example, when using reinforced shank
DIN 371 taps, this happens in the end of
the threading area, most probably in rigid
threading cases with a tap for blind holes,
when turning it out.

In order to avoid this breaking risk, have in
mind some recommendations:

- Make the previous drilling with a drill
bit in good conditions.

- Use the proper tap for each working
material

- Use a Ref. 3193 Floating Tap Holder
with radial & axial compensation, that
aligns the tap axis to the hole-to-
thread axis.

La rupture d’un taraud dans la plupart
des cas se produit dans la zone la plus
fragile de I'outil. Par example, dans le cas
de tarauds DIN 371 avec queue renforcée,
se produit dans la fin de la partie filetée,
avec plus de possibilités de casse dans les
filetages rigides avec tarauds pour trous
borgnes a la sortie du méme.

Pour éviter un haut pourcentage de casse,
il faut respecter les conseils suivants:

- Pré-taraudage avec un foret en bonnes
conditions.

- Employer un taraud appropié pour
chaque matériel a usiner.

- Employer un porte-tarauds flottant
Ref. 3193 avec compensation rayon
et axiale qui aligne I'axe du taraud par
rapport a I’axe du trou a tarauder.

IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQMOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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TABLA USO FRESAS SIERRAS CIRCULARES
Slitting Saw Use Tables
Tableaux Usage Fraises Scies

SIERRAS CIRCULARES
Slitting Saws
Fraises Scies

Avance
. Vc Feed
Material (m/min) | Pas
(fz/rev.)
0,020
20-40 =
0,030
000 10-30 0,015
850-1300 8-15 0,010
O
O A
8-15 0,010
Acie 0 o
3 3.1 N
*  FUNDICION <700 N/mm
Cast Iron 32 30-40 0,030
Fonte ' 700-1000 N/mm?
Avance
. Vc Feed
Material (m/min) | Pas
(fz/rev.)
A COR
BRO ATO 0 p - Coupeaux Co
opper - Bronze - Bra 150-200 0,035
6. 6.1 NO ALEADO
Unalloyed - Sans Alliage
ALUMINIO - MAGNESIO  |6-:2 A
Aluminium - Magnesium Stk 600-750 0,050
6.3
>10% Si
100-130 0,050
Tubos Acero y Perfiles
Steel Pipes & Profiles 50 0,025
Tubes Aciers et Profils

Vc/Cs x 1.000
rpm= ————
X0

* Los valoresindicados son orientativos, disminuir estos valores alaumentar
la profundidad de corte.

* These figures are orientative, reduce figures as cutting depth grows.

* Les données indiquées sont une orientation, on conseille les réduire au
moment d augmenter la profondeur de coupe.

Comprometidos con la fabricacién y el empleo [ZQrEOOLCOM  Engagés dans la fabrication et Uemploi \i? IZAR
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PERFIL REFERENCIA EN FRESAS MADRE PARA CADENAS ‘

Hob Reference Profiles for Roller Chain Sprockets
Profils de Réference dans les Fraises Mére pour Chaines

DIN-8197
— PPO Paso del perfil de referencia = 1,005-p cadena
hPo Altura del diente del perfil de referencia
hE|PO Altura de la cabeza del perfil de referencia = 0,5.d,
oo Radio de la cabeza del diente del perfil de referencia
Oy Angulo del perfil de referencia
PPO Reference profile pitch = 1.005 x chain pitch
hPO Reference profile Tooth height
h_, Reference profile addendum height =0.5.d,
foo Reference profile tooth addendum radius
a,, Reference profile angle
b PPO Pas du Profil de référence = 1005-p chaine
< al » hpo Hauteur du dent du profil de référence
Linea de referencia del perfil h.., Hauteur de la téte du profil de référence = 0,5.d,
Profile line reference foo Rayon de la téte du dent du profil de référence
Ligne de référence du profil Opg Angle du profil de référence

Perfil de referencia Cadena correspondiente
Reference profile Chain Number
Proil de référence Chaine correspondante
—— . Paso Diametro del rodillo
Perfil num. Cadena num. . .
. R Pitch Roller diameter
Profil nr. r P h Chain nr. )
X PO PO PO X Pas Diam. rouleau
Profil num. Chaine num. d
P 1
1 1,66 5,0250 3,0 03B 5 3,2
2 2,07 6,0300 3,5 04 B 6 4
3 2,58 8,0400 5,0 05B 8 5
4 3,26 9,5726 57 06 B 9,525 6,35
08 A 7,92
5 4,06 12,7635 79 081 a 084 12.7 7,75
085 ' 7,77
4,36 12,7635 7,5 08B 8,51
7 5.2 15,9544 9,8 10Ay10B 15,875 10,16
12A 11,91
8 6,16 19,1453 11,9 19,05
12B 12,07
9 8,09 25,5270 15,9 16Ay16B 254 15,88
10 9,7 31,9088 19,9 20Ay20B 31,75 19,05
11 11,31 38,2905 23,9 24 A 38.1 22,23
12 12,92 38,2905 22,5 24 B ' 254
13 12,92 44,6723 27,8 28 A 4445 254
14 14,2 44,6723 27,8 28B ' 27,94
15 14,52 51,0540 31,8 32A 505 28,58
16 14,84 51,0540 31,8 32B ' 29,21
40 A 39,68
17 20,14 63,8175 39,7 63,5
40B 39,37
18 24,16 76,5810 47,7 48 A 762 47,63
19 24,48 76,5810 47,7 48 B ' 48,26
20 27,37 89,3445 55,6 56 B 88,9 53,98
21 32,19 102,1080 63,6 64 B 101,6 63,5
22 36,68 114,8715 71,5 72 B 114,3 72,39
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VARIANTES PERFIL FRESAS MADRE PARA TALLADO DE EJES ESTRIADOS ‘
Spline Shaft Hob Profile Types
Types de Profil pour Fraises Mere a Tailler les Arbres Cannelés

MA

PERFIL CON PROTUBERANCIAS Y CHAFLANES
Profile with lugs and chamfers
Profil avec protubérances et chanfreins

MB

PERFIL CON CHAFLANES Y SIN PROTUBERANCIAS
Profile with chamfers and without lugs
Profil avec chanfreins et sans protuberances

Para generar la parte activa del flanco del perfil, en ejes que permitan el redondeo
del canto del fondo.

For generating profile active flank at shafts which allows generating fillet at
bottom.

Pour créer la partie active du flanc du profils, sur des arbres qui permettent arrondir
I"aréte du fond.

MC

PERFIL CON CHAFLANES Y SIN PROTUBERANCIAS
Profile with chamfers and without lugs
Profil avec chanfreins et sans protuberances

Para generar la altura total del flanco del perfil y obtener el fondo redondeado.
For generating the total height profile flank and to obtain generated fillet at bottom.
Pour créer I'hauteur totalle de I"aréte du profil et avec un fond arrondi

MD

PERFIL PARA OBTENER CANTOS VIVOS EN EL FONDO DEL
DIENTE

Profile to obtain squared edges at tooth bottom
Profil pour créer des arétes vives sur le fond du dent

Solamente para fresas madres de posicion fija.
Only for hobs with fixed position
Seulement pour des fraise méres en position fixe

-

Las fresas madres para el tallado de ejes estriados
se fabrican normalmente en ejecuciéon con PERFIL
RECTIFICADO.

Spline shaft hobs are usually ground profile manufac-
tured.

Les fraises mere a tailler les arbres cannelés sont fabri-
quées normallement en execution avec PROFIL RECTIFIE

La ejecucién terminada a cuchilla solamente puede ser
aconsejable en algunos trabajos de desbaste.

Insert formed profile is only suitable for some roughing
operations.

L’execution terminée a lame seulement peut étre
recommandée pour des travaux d‘ebauche spécifiques.

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et l'emploi \i? IZAR
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PERFIL REFERENCIA EN FRESAS DISCO PARA CADENAS
Reference Profiles for Roller Chain Sprocket Cutters
Profils de Réference sur Fraises Scies pour Roués a Chaines

X

DIN-8198
AN

Medidas en mm.
Dimensions in mm

S

Mesures en mm 2
Cadena Perfil
Chain Chaines Profil Profil
Paso | Diam. rodillo
Pitch |Roller diameter I n i v v
Pas | Diam. rouleau 2B=74° 2B =66° 2B =56° 2B=47° 23=38°
S S S S S
minima minima minima minima minima
t d 1 r1 u h3 r2 minim h3 r2 minim h3 r2 minim h3 rZ minim h3 r2 minim
minimale minimale minimale minimale minimale
6 4 2,04 012 |12 4.8 7,5 1,2 4.8 74 1,2 4,8 73 1,2 4,8 71 14 2 7
635 |33 168 | 013 |1 51 8,5 1 51 84 1 5,1 83 1 5,1 8,2 1,2 1,7 8,1
8 5 255 | 016 |15 6,4 9,8 15 6,4 9,8 15 6,4 9,6 1,5 6,4 9,5 1,8 2,5 9,2
5 2,55 1,5 11,3 1,5 11,4 15 11,3 1,5 1,1 1,8 2,5 10,9
0525 5,08 2,55 019 1,5 76 11,3 15 76 114 1,5 76 11,3 1,5 76 111 1,8 2,5 10,9
' 6 306 | 1,8 ' 11,7 18 ' 11,7 18 ' 11,5 18 ' 11,3 22 |3 11
6,35 3,24 1,9 11,9 1,9 11,8 19 11,6 19 11,4 23 32 11
7,75 4,05 24 15,6 24 15,6 2,4 15,4 24 15 29 4
12,7 | 7,94 ! 0,25 ’ 10 ' ’ 10 ! ! 10 ! ' 10 ' 14,6
8,51 4,34 2,6 15,9 2,6 15,7 2,6 15,5 2,6 151 3,1 4,3
15,875| 10,16 518 (032 |3 12,7 19,6 12,7 19,5 12,7 19,2 12,7 18,8 3,7 51 18,3
11,9%
19,05 12 07) 6,16 | 038 |36 152 | 235 3,6 152 | 234 3,6 152 | 23 3,6 152 | 22,6 43 6 21,9
254 0,51 20 31,5 20 31 20 31 20 30 29,5
15,88 8,1 4,8 4.8 4.8 4.8 57 8
(30) 0,6 24 35,5 24 36 24 35,5 24 35 34,5
31,75 | 19,05 9,7 064 |57 255 | 39 57 255 | 385 57 255 | 38 57 255 | 375 6,9 9,5 36,5
22,22 11, 7 4 7 4 7 45, .7 1 4 11 44
38,1 3 0,76 6 31 6 6 31 6 & 31 5:9 6 3 > 8
25,4 13,0 7,6 47,5 7,6 47 7,6 46,5 7,6 31 45,5 9,2 13 44
44,45 254 13,0 0,89 7,6 36 60 76 36 56,5 7,6 36 54,5 7,6 36 53 9.2 13 51,5
27,94 14,3 8.4 61,5 84 57,5 84 55,5 84 53,5 10 14 52
*
50,8 ;g';? ) 14,9 1 88 41 69 88 41 65 838 41 62,5 88 41 60,5 10,5 14,5 59
57,15 | 3571 183 | 1,2 10,7 | 46 78,5 10,7 | 46 74 10,7 | 46 71 10,7 | 46 69 129 |18 67
39,37*
63,5 3968 ) 20,2 13 11,8 | 51 87,5 11,8 | 51 82 11,8 | 51 79 11,8 |51 76,5 14,2 | 20 74
47,62%)
76,2 28.26 24,6 1,5 145 | 61 105 14,5 61 98,5 145 | 61 95 145 | 61 92 174 | 24 89

Evitese en lo posible el tamafio entre paréntesis.

*) Para estos diametros de rodillos sirven los
perfiles del didmetro de rodillo inmediato
superior de igual paso.

Cadenas, DIN 8180, DIN 8187, DIN 8188 y DIN

73232.

Ruedas de cadena para cadenas de casquillos y
de rodillos, DIN 9196.

Try to avoid sizes in brackets

*) For these roller diameters It can be used upper
roll diameter profiles with same pitch.

Chains DIN 8180, DIN 8187, DIN 8188, DIN 73232.
Sprocket wheel for roller chains DIN 9196.

Il faut éviter si possible les pas entre parenthése.

*) Pour ces diamétres de rouleaux on emploie les
profils du diamétre de rouleau immédiat avec
le méme pas.

Chaines, DIN 8180, DIN 8187, DIN 8188 y DIN

73232

Roues de chaines pour chaines de culots et
rouleaux.

Nuestra fabricacion normal se compone de
juegos de 5 piezas (recuadro)

Our standar manufacturing set is 5 pieces

Notre fabrication normale est compose de 5

Aplicacion
Application
Application
Perfil Juego de 5 piezas parav < 12 m/s.
Profil Profil 5 pieces set for v < 12m/s. Jeux de 5 pieces pour v < 12 m/s.

! 6as (see table)

] 9all

m 12a16 pieces (tableau)

v 17a29

Mas de 29 More than 29 Plus de 29

Vv
IZAR
CUTTING TOOLS

V'S
DX
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VARIANTES PERFIL FRESAS DISCO PARA TALLADO DE EJES ESTRIADOS ‘

Spline Shaft Single Cutter Profile Types
Types de Profil pour Fraises Scies a Tailler les Arbres Cannelés

FRESA DE ACABADO
A Finishing cutter Fraise finition

Sin chaflanes ni protuberancias
Without chamfers and lugs
Sans chanfreins ni protuberances

FRESA DE ACABADO O DESBASTE
B Roughing or finishing cutter Fraise finition ou ebauche

Con protuberancias y sin chaflanes
With lugs and without chamfers
Avec protuberances et sans chanfreins

FRESA DE ACABADO
C Finishing cutter Fraise finition

Con chaflanes y sin protuberancias
With chamfers and without lugs
Avec chanfreins et sans protuberances

FRESA DE ACABADO O DESBASTE
D Roughing or finishing cutter Fraise finition ou ebauche

Con chaflanes y protuberancias
With chamfers and lugs
Avec chanfreins et protuberances

FRESA ESPECIAL PARA DESBASTE
E Special cutter for roughing Fraise spéciale ebauche

Con protuberancia lateral para facilitar el rectificado y chaflanes
With chamfers and side lug to make easier grind operation.

Avec protuberance latérale pour faciliter le rectifié et les chanfreins

Estas fresas se fabrican normalmente en ejecucién terminada a cuchilla y bajo deman-
da, pueden ser suministradas con perfil rectificado.

These cutters are usually insert form relieved manufactured and upon request they
can be supplied with ground profile.

Ces fraises sont fabriquées normallement sur demande et peuvent étre livrées avec
profil rectifié

Estas fresas pueden ser suministradas en juegos, para fresar simultdaneamente varios
ejes.

These cutters can be supplied in sets for milling several shafts simultaneously.

Ces fraises peuvent étre livrées en jeux, pour fraiser plusieurs arbres au méme temps.

El excedente que normalmente damos por flanco, en las fresas para desbaste es de
0,125 mm. (0,250 mm en espesor). Otras creces deben de indicarse expresamente.

For standard manufacturing, stock per flank is 0.125 mm for roughing cutters ( 0.250
mm thick ). Other stock values must be indicated with the order.

L’excedent qu’on considére aréte normallement pour les fraises ébauche est de 0.125
mm ( 0.25 mm d’épaisseur) D autres données doivent s‘indiquer expressemment.

y¥A Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et l'emploi \i"‘ IZAR®
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